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Valve d'lnjeetlon de gaz Integra et machine de moulage equlpee d'une telle valve. 

\§7) La valve d'lnjection de gaz Int^gr^e est destind ^ injec- 
ter du gaz dans una cavitd de moulage d'une machine de 
moulage k Injection A assistance par une pression de gaz, 
comprenant un distributeur d'alrmentation susceptible 
d'dtre relid k une source de gaz sous pression. 

La valve 66 de rensemble de vatve 30 est mont6e coulis- 
sante dans un manchon recevant una conduite d'aiimenta- 
tlon 60 fix^e par un capuchon 50 et susceptible de venir en 
saillie dans la cavity de moulage 22. 

Application au moulage d'articles rendus creux au mo- 
ment de leur coulde, par injection interne de gaz. 
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VALVE D' INJECTION DE GA2 INTBGRBE ET 
MACHINE DE MOmJLQE EQUIPEE D'UNE TELLE VALVE 

La present e invention se rapport e ^ des machines de 
5 moulage a injection et a assistance par pression de gaz, 
et a des valves d* injection de gaz destinges Sl @tre 
utilisees avec de telles machines. 

Le moulage H injection et Sl assistance par pression 
de gaz est une technique bien connue dans laquelle du gaz 

10 est injecte dans un moule apres que le materiau a mouler 
ait ete coule dans la cavite du moule. Lorsque le gaz est 
injecte, le materiau contenu a I'interieur de la cavite 
est refoule a travers un event en laissant une paroi au- 
tour de la peripherie de la cavit§. On peut ainsi mouler 

15 de cette fa<?on un article creux, ce qui conduit k des re- 
ductions significatives de poids et de matiere. 

Les machines de moulage a injection comportent typi- 
quement une plaque d'appui ou plaque de fixation sur la- 
quelle est montee une plaque de base et une plaque de 

20 moule. La plaque de base et la plaque de moule sont sus- 
ceptibles d'etre separees le long d'un plan commun de- 
nomme habit uellement plan de joint et la cavite est for- 
m€e sur le plan de joint de telle fa<;on qu'en ouvrant le 
moule, on puisse enlever 1' article moule. L' enlevement et 

25 la depose de 1* article moule est assiste par une machine 
d* ejection qui comporte typiquement des broches mobiles 
perpendiculairement au plan de joint aprSs I'ouverture du 
moule, de telle faq:on que 1» article soit 61eve par rap- 
port a la plaqpae de base et puisse etre rapidement en- 

30 leve. 

Le gaz est injecte par des injecteurs de gaz qui font 
saillie dans la cavite de fa^on ^ injecter le gaz a 
1 ' interieur de 1' article a mouler. Ces injecteurs sont 
montes de fagon typique directement sur la plaque de base 
35 sur la surface opposee a la cavite de moulage. Dans cet 

■ 

agencement, l*entretien d'un injecteur est cependant 
difficile car 1* injecteur est dispose entre la placjue de 
base et la plaque de fixation ou de serrage et doit 
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d' ejection. En 
d'un injecteur, 

la 



le deplacement du 

r afin d' assurer I'entretien 
11 est frequemment necessalre de 
machine de moulage, qui 
plusieurs centaines de kilos, et 11 en r^sulte des frals 
importants et de longues durees d' Inunobillsation pour la 
machine . 

Un autre probleme qui se pose avec la conception ac- 
tuelle de ces machines est du au montage direct des in- 
jecteurs sur la plaque de base qui nScessite une cavite 
importante pour recevolr les Injecteurs. La tallle de la 
cavite affalblit de fa<;on significative le moule, en par- 
ticulier aux emplacements ou des canaux multiples sont 
formes dans 1' article moule ce qui necessite plusieurs 
injecteurs, L* af f aiblissement du moule affecte bien 
entendu negativement la qualite du produit moul6 et peut 
necessiter un renforcement local du moule, ce qui com- 
plique encore plus 1 ' Installation de I'injecteur. Un be- 
soin s'est en consequence exprlm^ de disposer d'une ma- 
chine de moulage dans laquelle 1 ' installation de 
I'injecteur soit simplifiee. 

Ces problemes sont encore aggraves par les modes de 
realisation actuels des injecteurs qui presentent des 
diametres relativement importants au niveau du corps de 
I'injecteur. Ceci peut etre attrlbue a la conception de 
la buse, dans laquelle les composants operatlonnels sont 
disposes adjacent s S 1' extremity de I'injecteur. Le dia- 
metre relativement important de I'injecteur cree un vide 
sensible dans 1' article moule et limite pratiquement la 
3 0 saillie de la buse dans le moule, ce qui presente un in- 
convenient du au fait que le gaz est injecte dans la 
cavite en une position adjacente a une parol, ce qui peut 
provoquer des ruptures ou un moulage imparfalt de 
1 ' article . 

3 5 XI exlste en consequence un besoln de disposer d*une 

buse d* injection qui, non 
1 ' installation, mais qui permette 
du gaz a 1 * interieur de la cavite. 



simplif ie 
egalement 1 • injection 
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L*un des buts de la presente invention est en conse- 
quence de resoudre ou tout au moins de pallier les incon- 

venients enumeres ci-dessus. 

D'une fa^on generale, la prSsente invention propose 
5 une machine de moulage a injection Si assistance par pres- 
sion de gaz dans laquelle un ensemble de valve 
d* injection comporte un corps montS sur la plaque de 
fixation- Un conduit d' alimentation en gaz s'etend a par- 
tir de la plaque de fixation a travers la plaque de base 

10 et dans la cavite de moulage. Dans le mode de realisation 
prefere, le corps est monte sur la face de la plaque de 
fixation qui est opposee a la plaque de base, de fa9on a 
faciliter la depose de 1' ensemble de valve • De cette 
fa<pon, 1' ensemble de valve peut etre depose sans dSplacer 

15 la plaque de fixation et, du fait que les composants 
operationnels de 1 * ensemble de valve peuvent etre 
disposes dans le corps, les ouvertures ^ prevoir dans la 
plaque de base sont reduites de faqron significative - 

II est egalement prefere de disposer le conduit 

20 d' alimentation en gaz a I'interieur d'un manchon qui est 
susceptible de coulisser par rapport a la plaque de base. 
Le manchon est relie au mecanisme d' ejection, de telle 
fa<jon qu'a 1' ejection de 1* article moul6, le manchon 
coulisse dans la plac[ue de base et vienne aider S pousser 

25 le composant hors du moule. 

Selon 1' invention, la machine de moulage Sl injection 
et a assistance par pression de gaz, comprenant: une 
plaque de fixation, une plaque de base supportee sur 
ladite plaque de fixation a distance de cette dernidre, 

30 une plaque de moule juxtaposee a ladite plaque de base et 
mobile par rapport k cette derniere entre \ane position 
fermee dans laquelle une cavite de moulage est definie 
entre ladite plaque de base et ladite plaque de moule, et 
une position ouverte permettant 1' enlevement de 1' article 
. 35 moule hors de ladite cavit^, un mecanisme d' Ejection 
mobile par rapport Si ladite plaque de base pour ejecter 
les articles moules hors de ladite cavite et au moins un 
ensemble de valve d* injection de gaz pour injecter du gaz 
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dans ladite cavite de moulage, est caracteris^e en ce que 
ledit ensemble de valve comporte: ixn distributeur 

d' alimentation montee sur ladite plaque de fixation et 

prSsentant un passage intSrieur relie S une source de gaz 
5 sous pression, une conduite d' alimentation fixee audit 
distributeur d' alimentation et s'etendant a partir dudit 
passage interieur dans ladite cavite de moulage et une 
valve montee coulissante dans ladite conduite 
d' alimentation et munie de moyens de sollicitation ou de 

10 rappel pour solliciter la valve vers une position fermee 
pour laquelle tout 6coulement a travers ladite conduite 
est interdit. Ledit distributeur d' alimentation est 
dispose sur une face de ladite plaque de fixation qui est 
opposee a ladite plaque de base et s^etend a travers une 

15 ouverture dans ladite plaque de fixation pour assurer la 
liaison avec ladite conduite d' alimentation. Ledit 
distributeur d' alimentation est dispose dans un contre- 
alesage de la plaque de fixation. Ledit distributeur 
d' alimentation comporte une partie en saillie ou bossage 

20 qui traverse ladite plaque de fixation et a laquelle est 
reliee ladite conduite d* alimentation. En outre, la 
conduite d* alimentation est supportee dans ladite plaque 
de base a 1 ' interieur d*un manchon qui coulisse par 
rapport a ladite plaque de base et audit passage inte- 

25 rieur et qui est relie audit mScanisme d' ejection pour se 
deplacer avec lui . 

Selon un autre mode de realisation de la machine se- 
lon 1' invention, ledit manchon comporte une extremite 
distale qui est disposee en position affleurante par rap- 

3 0 port a une paroi de ladite cavite de moulage lorsque le- 
dit mecanisme d» ejection est retracte. Ladite extremite 
distale vient se loger dans ladite cavitfi lorsque ledit 
mecanisme d' ejection est allonge afin de repousser un 
article moulS a distance de ladite conduite 

35 d* alimentation. 

Selon encore un autre mode de realisation de la ma- 
chine selon 1* invention, ladite valve comporte une tete 
s*etendant radialement a une extremite de ladite conduite- 
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d* alimentation. Ladite valve comporte une aiguille allon- 
gee s'etendant le long de ladite conduite d* alimentation 

vers le distributeur d' alimentation. Le passage interieur 

et ladite aiguille se terminent dans une chambre menag£e 
5 dans le distributeur d' alimentation et lesdits moyens de 
sollicitation sont disposes dans ladite chambre afin 
d'exercer une sollicitation entre le passage interieur et 
ladite aiguille- Le distributeur d' alimentation comporte 
un corps et une partie en saillie partant dudit corps et 

10 ladite chambre est disposee dans ladite partie en 
saillie. Ledit corps est dispose sur une face de ladite 
plaque de fixation qui est opposSe a ladite plaque de 
-base et ladite partie en saillie s'etend a travers ladite 
plac[ue de fixation. 

15 Selon un autre mode de realisation, la machine de 

moulage selon 1' invention est caracterisee en outre en ce 
c[ue le distributeur d' alimentation comporte un corps et 
une partie en saillie partant dudit corps, ladite valve 
etant fixee a ce corps qui est dispose sur une face de 

20 ladite plaque de fixation opposee a ladite plaque de base 
et en ce que ladite partie en saillie s'€tend a travers 
un alesage dans ladite plaque de fixation, de telle ma- 
ni^re que ledit ensemble de valve d' injection puisse Stre 
depos6 de ladite plaque de base par separation dudit 

2 5 corps et de ladite plaque de base et retraction de ladite 

partie en saillie a travers ledit alesage. Ledit corps 
est dispose dans un centre -alSsage menag6 dans ladite 
plaque de base. 

L* ensemble de valve d* injection de gaz selon 
30 1* invention, notamment pour injecter du gaz dans une ca- 
vite de moulage d'une machine de moulage injection a 
assistance par pression de gaz, et comprenant: une 
distributeur d* alimentation muni d'un passage interieur 
susceptible d*Stre relig a une alimentation en gaz sous- 

3 5 pression, une conduite d' alimentation relive audit 

distributeur d* alimentation, une valve susceptible de 
coulisser dans ladite conduite d' alimentation et munie 
d*une tete radiale s'etendant ^ travers une extremite de 
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ladite conduite d' alimentation, a distance dudit 
distributeur d» alimentation et des moyens de solli- 
citation agissant entre une extremite opposee de ladite 
conduite d' alimentation et ladite valve de fa<?on 
solliciter ladite tete pour qu'elle vienne en contact 
avec ladite extrSmite, est caractSrise en ce que ladite 
valve est supportee de fa<?on coulissante en contact avec 
les parois definissant ladite conduite d* alimentation et 
en ce que ladite valve est munie de meplats ou de 
rainures en des emplacements espaces circonf Srentiel- 
lement et adjacents S la zone de contact avec lesdites 
parois afin de permettre le passage du gaz le long de la- 
dite conduite d' alimentation. Une pluralite d'entailles 
sont forinees dans une parol definissant ladite conduite 
et adjacente a ladite extremite, afin de diriger le gaz 
radialement par rapport a ladite conduite. 

Selon un autre mode de realisation de 1' invention, 
1' ensemble de valve d* injection de gaz est caractSrise en 
ce que le distributeur d' alimentation comporte un corps 
et une partie en saillie ou bossage partant dudit corps, 
ladite conduite d' alimentation comprenant une parol 
tubulaire allongee definissant une conduite pour ledit 
gaz et fixee a ladite partie en saillie pour communiquer 
avec une chambre menagee a 1 ' interieur de ladite partie 
en saillie, ladite chambre etant reliee audit passage 
interieur. Ladite valve s'etend a travers ladite conduite 
et dans ladite chambre. En outre, les moyens de 
sollicitation peuvent etre disposes dans ladite chambre. 

D'autres buts, avantages et caracteristiques apparai- 
tront a la lecture de la description de divers modes de 
realisation de 1' invention, faite a titre non limitatif 
et en regard du dessin annexe dans lequel: 

la figure 1 est une representation schematique d'une 
machine de moulage a injection selon 1' invention; 
la figure 2 est une vue en coupe a plus grande 
echelle d'une partie de la machine de moulage a in- 
jection representee a la figure 1; 
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la figure 3 est une vue partielle en coupe transver- 
sale et encore plus grande 6chelle selon la ligne 
3-3 de la figure 2; 

la figure 4 est une vxie en coupe longitudinale selon 
5 la ligne 4-4 de la figure 3; 

la figure 5 est une vue similaire a la figure 2 mon- 
trant 1* ensemble de valve dans une autre position; 
la figure 6 est une vue similaire a celle de la fi* 
gure 2 montrant un mode de realisation en variante 
10 pour s ' adapter a des machines de moulage presentant 

des dimensions differentes; 

la figure 7 est une vue en coupe de la partie 30b a 
la figure 1 montrant un autre agencement de la valve 
d' inject ion de gaz; et 
15 - la figure 8 est une vue similaire a celle de la fi- 
gure If montrant les composants dans \ine configura- 
tion en variante. 

En reference a la figure X, une machine de moulage a 
injection 10 comporte une plaque de fixation ou plaque de 

20 base 12 qxii. peut etre fixee a une structure de montage 
adequate (non representee) . Une plaque de base 14 est 
supportee sur la plaque de fixation 12 par une structure 
de support 16 de faqzon a etre placee a distance mais en 
position fixe par rapport a la plaque de fixation 12. Une 

25 plaque de moule 18 est montee sur la plaque de base 14, 
de fa^on 4 etre susceptible de se deplacer par rapport k 
cette demiSre entre une position fermee telle que repre- 
sentee en traits pleins et une position ouverte 
representee par exemple partiellement a la figure 5. En 

3 0 position fermee, la plaque de base 14 et la plaque de 
moule 18 sont en butee I'une sur 1' autre le long d*un 
plan commun de separation 20 denomme habituellement plaui 
de joint. 

Une cavite de moulage 22 est formSe entre la plaque 
35. de base 14 et la plaque de moule 18 afin de definir la 
surface exterieure d'un article a mouler. De fa<;on ty- 
pique, la plaque de base 14 presente une surface 
sensiblement plane definissant le dos ou 1 • arriere de 
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1' article a mouler, des surfaces contoumSes Stant for- 
mees dans la plaque de moule 18. Des formes plus compli- 
quees peuvent bien entendu etre formSes en realisant des 
surfaces contoumSes qui sont formSes a la fois sur la 
5 plaque de base 14 et sur la plaque de moule 18, 

Un mecanisme d' ejection 24 est dispose entre la 
plaque de fixation 12 et la plaque de base 14 et comport e 
un ensemble de plaque d' ejection 26 monte coulissant sur 
le support 16 pour se deplacer par rapport a la plaque de 

10 base 14. Des broches d'ejection 28 sont fixees a 
1' ensemble de plaque d'ejection 26 et s'etendent a tra- 
vers la plaque de base 14 pour se terminer sur la surface 
de la cavite de moulage 22. 

Lorscpie la plaque de moule 18 est en position ou- 

15 verte, on peut faire avancer 1* ensemble de plaque 
d'ejection 26 en direction de la placjue de base 14 et 
obliger les broches d* ejection 28 a venir en contact avec 
1' article moule pour I'ejecter hors de la plaque de base 
14 . 

20 Un ensemble de valve d' injection de gaz 30 est dis* 

pose dans la plaque de base 14 pour foumir du gaz sous 
pression Sl 1 ' interieur de la cavite de moulage 22. Le gaz 
refoule le materiau de moulage hors de la cavitS ii 
t ravers un Svent 3 2 et permet ainsi de mouler \in article 

25 creux. On peut former dans 1' article moule des vides 
multiples, ce qui necessite une pluralite d* ensembles 30, 
dont certains {qui sont indiques par la reference 30b sur 
la figure 1) , peuvent etre montes lateralement sur la 
plaque de moule 18 • 

30 L' ensemble de valve 30 est represente de fagon plus 

detaillee a la figure 2, En se ref grant a la figure 2, 
1' ensemble de valve 30 comport e un distributeur 
d' alimentation muni d'une embase circulaire 40 avec un 
passage interieur 42 aligne sur une conduite de 

35 distributeur d * alimentation dans la plaque de fixation 12 
et communiquant avec une chambre 44 . La chambre 44 
s * etend dans une partie en saillie ou bossage cylindrique 
4 6 formee sur 1* embase 40. 
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L'embase 40 de I'ens mble de valve 30 est disposSe 
1 ' interieur d'un contre-alesage 54 prevu sur la face de 
la plaque de fixation 12 qai est opposee a la plaque de 

base 14. Un alesage traversant 56 s'etend depuis le 
5 contre-alesage 54, ^ travers la plaque de fixation 12 
pour recevoir de fa9on serree la partie en saillie 46. 
Des vis a tete noyee 58 viennent fixer une plaque de re- 
tenue 52 a la plaque de fixation 12 afin de maintenir 
I'embase 40 sur la plaque de fixation 12, 

10 Une conduite d' alimentation allongee 60 est fixee a 

la partie en saillie 46 au moyen d'un capuchon 50 qpai 
vient emprisonner un epaulement monobloc 62 entre 
1 ' ext remit e superieure du bossage 46 et la face 
inferieure du capuchon 50. La conduite 60 s'etend a 

15 travers 1* ensemble de plaque d' ejection 24 et la plaque 
de base 14 pour faire saillie dans la cavitS 22 et est 
constituee d*une parol tubulaire 63 qui definit un 
alesage interieur 64 . Le gaz en provenance du passage 42 
peut s ' ecouler a travers la chambre 44 et le long de 

20 1' alesage 64 dans la cavite 22. 

Une valve 66 est montee coulissante a 1' interieur de 
1 ' alesage 64 , comme on peut mieux le voir sur les figures 
3 et 4, et elle comporte une tete cylindrique 68 portee 
sur une aiguille allongee 70. La t§te 68 s*Stend 

25 radialement sur une face d'extremite 65 de la conduite 60 
pour fermer de fa9on Stanche la conduite int^rieure 64. 
La surface inter ieure de la parol 63 comporte une partie 
cylindrique 67 adjacente a la face d'extremite 65 et une 
partie de plus grand diametre 69 au milieu de sa 

3 0 longueur . 

Comme represents a la figure 3, 1' aiguille 70 pre- 
sente une forme genSrale cylindrique pour se conformer il 
la surface interieure de la partie cylindrique de la pa- 
rol 63 et une paire de meplats 72 formes de fagon t per- 
35 mettre le passage du gaz le long de 1* alesage 64. 
L' aiguille 70 est radialement espacee de la partie de 
plus grand diametre 69, afin d' assurer un passage continu 
de la chambre 44 jusqu'a la tete 68. 
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Comme repr^sente a la figure 4, deux fentes inclinees 
74 sont prevues en des emplacements diametralement oppo- 
ses en face des meplats 72 afin de diriger des jets de 

gaz selon une orientation genfirale radiale dans la cavite 
5 22. L'aiguille 70 est ainsi supportee de facpon coulis- 
sante a 1 ' interieur de la conduite, son deplacement etant 
limite par la butee de la tete 68 sur la face d^extremite 
65 de la conduite 60. La tete 68 est sollicitee centre la 
face d'extremite 65 de la conduite 60 par un ressort 76 

10 dispose autour de l'aiguille a 1' interieur de la chambre 
44 . Le ressort 76 est en appui contre la face inf erieure 
de I'Spaulement 62 et contre un piston 78 fixe a 
l'aiguille 70. 

La conduite 60 est supportee sur la plaque de base 14 

15 a 1' interieur d'un manchon d' ejection 80 qui est monte 
coulissant dans la plaque de base 14 . Le manchon 
d' ejection 80 est muni a son extrSmite infgrieure d'un 
flasque 61argi 82 qui est emprisonne entre une plaque de 
retenue d* ejection 84 et la plaque d* ejection 86 qui 

20 forment en combinaison 1' ensemble de plaque d'ejection 
26. Le manchon d* ejection 80 est ainsi relie au mecanisme 
d' ejection 24 afin de se deplacer avec lui a travers la 
plaque de base 14. La plaque d' Ejection 86 est munie 
d'une cavite 88 qui revolt le bossage 46 et le capuchon 

25 50 lorsque 1' ensemble de plaque d' ejection 26 est 
rStracte. 

A son extremite superieure 89, le manchon 80 est 
monte coulissant en ajustement serre sur la surface exte- 
rieure de la conduite 60 de fa^on a guider et a etancher 

3 0 le debouche de la conduite 60 dans la cavite 22. Afin de 
reduire le frottement du au coulissement , un jeu radial 
est prevu entre la conduite 60 et le manchon 80 vers son 
extremite inf erieure a la sortie de la plaque de base 14 . 
En service, la plaque de moule 18 et la plaque de 

35 base 14 sont en butee en position fermee et du mat^riau 
de moulage est introduit dans la cavite 22 • A ce moment, 
1' ensemble de plaques d' ejection 26 est retracte de telle 
fagon que 1 'extremite superieure 89 du manchon d'ejection 
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80 vienne affleurer la paroi de la cavite dSfinie par le 
plan de joint 20. L* xtremite de la conduite 
d' alimentation 60 et la tete 68 de la valve 66 font sail- 
lie vers le haut S partir du plan de joint dans la cavit^ 
5 22, Le materiau de moulage est injecte dans la cavite 22 
de fagon connue et, lorsque la cavite est pleine, du gaz 
sous pression est introduit par le conduit du 
distributeur d' alimentation prevu dans la plaque de 
fixation 12, vers la conduite intSrieure 42, 

10 Le gaz traverse l*alesage 64 du conduit 

d* alimentation 60 et sa pression agissant sur la tgte 68 
et sur le piston 78 souleve la valve afin de deplacer la 
tete 68 pour 1* eloigner de la face d*extremite 65 de la 
conduite d* alimentation 60. Du gaz est ainsi injecte ^ 

15 I'interieur de la cavite 22 et refoule du materiau de 
moulage hors de 1 ' interieur de la cavite 22 a travers 
1' event 32. Seule une structure a paroi mince est laissee 
dans la cavit§ 22 pour definir la fozTtie extSrieure de 
1* article moule. 

20 Apres I'achevement du processus de moulage, on fait 

chuter prime la pression dans la chambre 44 et la tete 68 
revient en contact d^etancheite avec la face d'extr^mite 
65 de la conduite 60 sous I'effet du ressort 76. La 
plaque de moule 18 est ensuite ouverte, laissant 

25 1' article moule sur la plaque de base 14. On fait ensuite 
avancer 1' ensemble de plaque d' Ejection 26 du mecanisme 
d* ejection 24 vers la plaque de base, ce qui oblige les 
broches d' ejection 28 k venir en contact avec 1' article 
moule. A ce moment ISl, on fait avancer a travers la 

30 plaque de base 14 le manchon d' ejection 80 qui repousse 
1' article moule en le detachant de la paroi tubulaire 63 
de la conduite d' alimentation 6 0 qui est alors guidee et 
retenue en position par le manchon 80. Comme represents 
sur la figure 5, la conduite d' alimentation 60 est 

3 5 retenue en place axialement sur la plaq[ue de fixation 12 
par son epaulement monobloc 62 et le manchon 80 avance 
jusqu'a ce qu'il affleure I'extremite superieure de la 
tete 68 de la conduite d ' alimentation 60 afin de lifaerer 
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completement: 1' article moule de la conduite 60. L' article 
moule est ensuite evacue et la plaque de moule 18 est 
ramenee en position fermee prete a mouler 1' article 
suivant. Le mecanisme Sjecteur 24 rappelle Sgalement 
5 1' ensemble de plaque d' ejection 26 vers la position r6- 
tractee, en laissant le conduit d' alimentation 60 en 
saillie dans la cavite 22. 

On notera que le corps 40, la chambre 44 et la partie 
en saillie ou bossage 46 sont loges dans la plaque de 

10 fixation 12, seul le conduit d ' alimentation 60 de relati- 
vement faible diamdtre venant faire saillie vers le haut 
a travers la plaque de base 14 • Get agencement reduit la 
taille de l*alesage dans la plaque de base, cet alesage 
etant necessaire pour loger le conduit d* alimentation et 

15 permettant egalement a la conduite d' alimentation de 
relativement faible diametre de faire completement 
saillie dans la cavite 22. Le trou form6 dans 1' article 
moule par la conduite d' alimentation 60 est suffisamment 
petit pour ne pas affecter 1 • integrite generale de cet 

20 article et la position du manchon d' ejection 80 autour de 
la conduite d ' alimentation facilite egalement 
1' enlevement de 1* article moule avec un minimum de risque 
de dommages, a la fois pour 1* article moule et pour la 
conduite 60. 

25 S'il est necessaire de procSder a I'entretien de 

1' ensemble de valve 30, il suffit de deposer les vis de 
retenue 58 et de retirer 1' ensemble de valve 30 Si 
I'arriere de la plaque de fixation 12. La conduite 
d' alimentation 60 peut coulisser a travers le manchon 

30 d' ejection 80 qui est maintenu en position par 1 ' ensemble 
de plaque d' ejection 26 et qui sert Egalement de guide 
pour faciliter la reinsertion de 1' ensemble de valve 30. 
La depose de 1' ensemble de valve ne necessite pas en 
consequence le desassemblage de la machine de moulage 10 . 

3 5 . Dans quelques systemes de moule, il existe une dis- 

tance importante antra la plaque de fixation 12 et la 
plaque de base 14. Comme on peut le voir a la figure 6, 
1 ' agencement represente sur la figure 2 peut aisement 
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etre modifi^ pour s' adapter a differentes hauteurs de 
plaques de base 14. Dans le mode de realisation repre- 
sents S la figure 6, ou des composants identiques portent 
des numeros de r€f6rence identiques avec un suffixe "a" 
ajoute a des fins de clarification, la partie en saillie 
ou bossage 46a est allongee et la conduite d' alimentation 
60a est supportee en position elevee par rapport a la 
plaque de fixation 12a. Un organe de prolongement 90 est 
fix6 a I'epaulement 82a du manchon d» Ejection 80a et est 
a son tour retenu et fixe entre la plaque de retenue 
d* ejection 84a et la plaque d' ejection 86a, De cette 
fagon, on peut disposer 1' ensemble de valve 30a adjacent 
a la face inferieure de la plaque de base 14a de fa<?on a 
rendre minimale la longueur generale de 1' aiguille 70a, 
mais en meme temps I'agencement permet encore 
1' extraction de 1' ensemble de valve 30a, simplement en 
deposant les vis de fixation 58 . 

L» ensemble de valve 30 peut egalement etre utilise 
pour obtenir a I'interieur d'un article des vides qui ne 
peuvent etre formes que lateralement a partir de la 
plaque de moule 18. Un tel agencement est represents sur 
la figures 7 et 8 ou les composants similaires a ceux re- 
presentes sur les figures 1^5 sont affectes des mSmes 
numeros de reference avec un suffixe "b" ajoutS a des 
fins de clarification. 

Dans 1' agencement represents sur les figures 7 et 8, 
1* ensemble de valve 30b est fixe a une extremite d'un 
verin 92 indique a la figure 1 et qui peut faire avancer 
et retracter 1' ensemble de valve par rapport a la plaque 
de moule 18b. Dans la position avancee representee a la 
figure 7, la conduite d* alimentation 60b s'etend dans la 
cavite 22b pour agir efficacement afin de provoquer un 
vide a I'interieur de 1* article. DSs que le materiau de 
moulage a ete evacue, la valve se ferme sous 1' action du 
ressort 76b et le vSrin 92 fait retracter la conduite 
d* alimentation 60b et 1* aiguille 70b, comme represents a 
la figure 8. Grace a cet agencement, 1' article moule est 
supports autour de la conduite d' alimentation 60b par les 
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parpis de la plaque de moule 18b et on est ainsi sQr que 
la conduite 60b pourra etre extraite de 1' article sans 
donunage . 

Lorsqu'elle est retractee, la plaque de moule 18 peut 
5 etre ouverte, en portant avec elle le v6rin 92 et 
1' ensemble de valve 30b , et 1* article est ejects sans 
interference avec 1 ' ensemble de valve 30b. Cependant, 
1 ' emplacement de la chambre 44b et du ressort 76b, a 
distance de I'extremite distale 68b de 1' aiguille, perrnet 

10 d*utiliser un conduit d' alimentation 60b de relativement 
petit diametre et qui peut en consequence faire saillie S 
I'interieur d'une cavite 22b de dimensions reduites de 
1' article moule. 

Bien entendu, la presente invention n'est pas limitee 

15 aux modes de realisation decrits et representes mais elle 
est susceptible de nombreuses variantes accessibles S 
1 ' homme de 1 * art , sans que 1 ' on ne s ' ecarte de 1 ' esprit 
de 1 ' invention . 
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REVENDICATIONS 

1 . - Machine de moulage a injection et a assistance 
par pression de gaz, comprenant: une plaque de fixation, 

une placjue de base supportee sur ladite plaque de fixa- 
5 tion a distance de cette demidre, une plaque de moule 
juxtaposee a ladite plaque de base et mobile par rapport 
a cette plaque entre une position fermee dans laquelle 
une cavite de moulage est definie entre ladite plaque de 
base et ladite plaque de moule, et une position ouverte- 
10 pour permettre 1 ' enlevement , hors de ladite cavite, de 
1* article moule, un mecanisme d* ejection mobile par 
rapport a ladite plaque de base pour ejecter les articles 
moules hors de ladite cavite et au moins un ensemble de 

■ 

valve d' injection de gaz pour injecter du gaz dans ladite 
15 cavite de moulage, caracterisee en ce C[ue ledit ensemble 
de valve (3 0) comporte: un distributeur d* alimentation 
monte sur ladite plaque de fixation (12) et muni d'un 
passage inter ieur (42) relie a une source de gaz sous 
pression; une conduite d* alimentation (60) fixee audit 
20 distributeur d* alimentation et s'^tendamt cL partir dudit 
passage intSrieur (42) dans ladite cavite de moulage 
(22) ; et une valve (66) montee coulissante dans ladite 
conduite d' alimentation (60) et munie de moyens de 
sollicitation ou de rappel (76) pour solliciter ladite 
2 5 valve (66) vers une position fermee dans lacjuelle 
I'ecoulement a travers ladite conduite (60) est interdit. 

2 . - Une machine de moulage selon la revendication 
1, caracterisee en outre en ce que ledit distributeur 
d' alimentation est dispose sur une face de ladite plaque 

30 de fixation (12) qui est opposee a ladite plaque de base 
(14) et s'etend a travers une ouverture (56) dans ladite 
plaque de fixation (12) pour assurer la liaison vers la- 
dite conduite d* alimentation (60). 

3 . - Une machine de moulage selon la revendication 
35 2, caracterisee en outre en ce que ledit distributeur 

d* alimentation est dispose dans un centre -al^sage (54) de 
ladite plaque de fixation (12) . 
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4.- Une machine de moulage aelon la revendication 2 
ou 3, caracterisee en outre en ce que ledit distributeur 
d* alimentation comporte une partie en saillie ou bossage 
(46) qui traverse ladite plaque de fixation (12) et a la- 
quelle est relive ladite conduite d' alimentation (60) . 

5 • - Une machine de moulage selon 1 ' une quelconque 
des revendications 1 a 4, caract6ris6e en outre en ce que 
ladite conduite d' alimentation (60) est support^e dans 
ladite plaque de base (14) a l'int6rieur d'un manchon 
(80) qui coulisse 
(14) et par rapport 



audit 

reli^ audit mecanisme d'ej 
avec lui . 



a ladite plaque de base 
intSrieur (42) et est 
ion (24) pour se d^placer 



6*- Une machine de moulage selon la revendication 
15 5, caracterisee en outre en ce que ledit manchon (80) 
comporte une extremite distale (89) qui est disposSe- en 



a une 




position a££leurante par rapport 
ladite cavite de moulage (22) 
d' ejection (24) est retract^. 

7 . - Une machine de moulage 
6, caracterisee en outre en 
distale (89) vient se loger dans 
(22) lorsque ledit mecanisme d' ejection 

un article moule au 



paroi (20) de 
mecanisme 



selon la revendicat 



ion 



pour 
conduite 



cavite de moulage 
(24) est allonge 
-dela de ladite 



8 . - 



en outre en 



ce que ladite 



35 



d' alimentation (60) . 

Une machine de moulage selon I'une quelconque 
des revendications 

valve (66) comporte une tete (68) s • 6tendant 
sur une extremite de ladite conduite 
d' alimentation (60) . 

9 . - Une machine de moulage selon 1 • une quelconque 
des revendications precedentes, caracterisee en outre en 
ce que ladite valve (66) comporte une aiguille allongge 
(70) s'etendant le long de ladite conduite d^ alimentation 
(60) vers ledit distributeur d' alimentation. 
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10-- Une machine de moulage selon la revendication 9, 
caracterisee en outre en ce que ledit passage int^rieur 
(42) et ladite aiguille (70) se terminent dans une 
chambre (44) mSnagee dans ledit distributeur 
5 d' alimentation et lesdits moyens de sollicitation (76) 
sont disposes dans ladite chambre (44) afin d'exercer une 
sollicitation entre ledit passage int6rieur (42) et 
ladite aiguille (70) . 

11.- Une machine de moulage selon la revendication 

10 10, caract6ris6e en outre en ce que ledit distributeur 
d' alimentation comporte un corps (40) et une partie en 
saillie ou bossage s'etendant a partir dudit corps (40) 
et en ce que ladite chambre (44) est disposee dans ladite 
partie en saillie (46) . 

15 12 • - Une machine de moulage selon la revendication 

11, caracterisee en outre en ce que ledit corps (40) est 
dispose sur une face de ladite plaque de fixation (12) 
opposee a ladite plaque de base (14) et en ce que ladite 
partie en saillie (46) s'etend a travers ladite plaque de 

20 fixation (12) . 

13,- Une machine de moulage selon la revendication 1, 
caracterisee en outre en ce que ledit distributeur 
d' alimentation comporte un corps (40) et une partie en 
saillie ou bossage (46) partant dudit corps (40) , ladite 

25 valve (66) etant fixee a ce corps, et ledit corps (40) 
etant dispose sur une face de ladite plaque de fixation 
(12) opposee a ladite plaque de base (14) et en ce que 
ladite partie en saillie ou bossage (46) s'etend a 
travers un alesage (56) dans ladite plaque de fixation 

3 0 (12) , de telle maniere que ledit ensemble de valve 
d' injection (30) puisse etre depose de ladite plaque de 
base (14) en libSrant ledit corps (40) de ladite plaque 
de fixation (12) et en retractant ladite partie en 
saillie ou bossage (46) Sl travers ledit alSsage (56) . 

35 14.- Une machine de moulage selon la revendication 

13, dans laquelle ledit corps (40) est dispose dans un 
contre-alesage (54) menage dans ladite plaque de fixation 
(12) . 
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15. - Un ensemble de valve d' injection de gaz, notam- 
ment pour injecter du gaz dans line cavit6 de moulage 
d'une machine de moulage a injection a assistance par 

pression, caracterisS en ce qu*il comprend: im 
5 distributeur d ' alimentation muni d*un passage int€rieur 
susceptible d'etre reliS S une alimentation en gaz sous 
pression, une conduite d* alimentation reliee audit 
distributeur d* alimentation, une valve susceptible de 
coulisser dans ladite conduite d' alimentation et- 

10 presentant une tSte radiale s^etendant a travers une 
extremite de ladite conduite d' alimentation, a distouice 
dudit distributeur d' alimentation, et des moyens de 
sollicitation agissant entre une extremite oppos4e de 
ladite conduite d ' alimentation et ladite valve afin de 

15 solliciter ladite tete pour qu'elle vienne en contact 
avec ladite extremite, et en ce que ladite valve (66) est 
supportee de fagon coulissante en contact avec les parois 
(63) definissant ladite conduite d' alimentation (60) et 
en ce que ladite valve (66) est munie de mSplats ou de 

20 rainures en des emplacements (72) espaces 
circonf erentiellement et adjacents a la zone de contact 
avec lesdites parois (63) , afin de permettre le passage 
du gaz le long de ladite conduite d* alimentation (60): 

16. - Un ensemble de valve d* injection de gaz selon la 
25 revendication 15, caracterise en outre en ce qu'une 

pluralite d*entailles (74) sont formees dans une parol 
(63) definissant ladite conduite et adjacente d ladite 
extremite, afin de diriger le gaz radialement par rapport 
a ladite conduite d' alimentation. 

30 17.- Un ensemble de valve d' injection de gaz selon la 

revendication 15 ou 16, caracterise en outre en ce 
ledit distributeur d* alimentation comporte un corps (40) 
et une partie en saillie ou bossage (46) partant dudlt 
coirps (40), ladite conduite d' alimentation (60) 

35 comprenant une parol tubulaire allongee (63) definissant 
une conduite (64) pour ledit gaz et fixee audit 
(46) pour communiquer avec une chambre (44) menagSe Sl 
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I'interieur dudit bossage, ladite chambre (44) Stant 
reliee audit passage interieur (42) . 

18. - Un ensemble de valve d' injection de gaz selon la 
revendication 17, caracteris6 en outre en ce que ladite 

5 valve (66) s'etend a travers ladite conduite (64) et dans 
ladite chambre (44) . 

19. - Un ensemble de valve d' injection de gaz selon la 
revendication 18, caractSrise en outre en ce que lesdits 
moyens de sollicitation (76) sont disposes dans ladite 

10 chambre (44) . 
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FIG. 1 
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FIG. U 
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FIG. 5 
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FIG. 6 
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